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l 緒言
近年，汎用旋盤の加工作業において刃先交換型パイトに頼ることが多くなり，研磨・成形などの
特革案技能が必要なロウ付けタイプのハイス(ハイスピードスチール)製パイトが急速に姿を消しつ
つある しかし，刃先交換型パイトだけでは，特殊な形状，特轟な材料，あと数μm切削が必要な
どの要求への対応が困難である それは，汎周旋盤は本来ノ、イス製パイトを使うように殴軒されて
おり，より強い機構跡l性の要求される刃先交換型パイトは切削抵抗が大きく，刃物本来の性能を発
揮することができないことが挙げられる そこで，本研修では，ハイス製パイトの研磨・成型など
を，職人の特殊技能に代替可能なNC工作機棋を利用した簡易な方法を検討する
2 工具および成形方法
2.1 工具
図 lに旋盤の基本的な要事作業と工具名称を示す 旋盤は，被切削物を回転させ，固定された工
具(パイト)で切削加工をする工作機構である 片刃パイトは，旋盤加工で最も頻繁に使用され外
形加工パイトに分類される 作業者の右側端商を加工する場合は右片刃パイト，左側の端面を加工
する場合は左片刃パイトが使用される 外形加工パイトが使用されるのは，外面加工と端面加工で
ある外面加工では，パイトをX方向に移動させ円柱を切削する 端面加工ではパイトをY方向に
移動させ円柱の端面を切削する孔繰パイトは，中をくり貫く場合に使用される.円柱を回転させ，
円柱内でパイトをX方向に移動させ切削する.
明ぞ
Fig. 1τlI.e name of the 1001 and work 
－2－
2.2 工奥田成形
図2に研削によるパイトの成形方法と形状を示す 一般的にパイトの成形は，両頭グラインダが
用いられ，成形される形状は作業者の経験と技能により決定される 成形は，高速回転する砥石に
パイトを接触させ研削するため，危険を伴い，過熱による焼き戻しを防止するための水冷却も頻繁
に必要である 研削は，前面，側面および上面の3函を行い，順番は面積の大きい面(前面>側面
〉上面)から行った
図3に成形したパイトの表面形状を示す.形状は， 3Dプロッタ (RolandDG製;MDX-1Slによ
り測定した接触式センサ(先端球形半径~ 0.08 mm)を 定の間隔で走査することにより 3D形
状を測定した 本研修では，測定間隔=0.1 mm，走査速度=4 mrn/secとした 形状データより，
前切刃・後遺げ角的=18.5 0 ，横切刃・後逃げ角 Q]=4.30 • 横切刃・横すくい角 αJ= 15.9 0 ， 
横切刃・横逃げ角 a4=8.1・，前切刃・前逃げ角 αj= 15.6 0 ，前切刃・前すくい角 α6= 3.3 0 と
測定された
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図 4に NC工作機構(ワイヤ放電加工機;Wire EDM)によるパイトの成形方法と形状を示す
Wire EDM (Sodick製;AG360L)は，ワイヤ{真崎，直径 =0.2mm)を被加工物に近付け，ワイヤ
と被加工物聞の放電現輩により溶断する加工方法である ワイヤはポピンから 定の速度で供給さ
れ.上下のガイドで保持されている 上下のガイドが相対的に運動することによりテーパ加工，上
下任意形状の加工を行うことができる XY平面と平行運動できる UV平面上に上側ガイドが取り
付けられている 放電加工は，切削では難しい硬い材料および焼入個の加工も容易，複雑な曲線形
状でもワイヤ 1本ですべて加工可能， NCプログラムで動作するため無人運転が可能などの利点が
挙げられる 3Dプロッタより測定された形状データより側面から前面のテーパ加工を連続的に行う
NCプログラムを作成し.成形を行った成形したパイトの表面形状を 3Dプロッタにより測定した
結果，前切刃・後逃げ角的'"20.4・，横切刃・後遺げ角的・4.1・，横切刃・横すくい角向=16.10，
横切刃・横逃げ角 a'，，=6.1 ・，前切刃・前進げ角 Oj;14.6 0 • 前切刃・前すくい角 a6 = 1.9・と
測定され眼差2・以内で成形された
Fig. 4 Wire EDM and the shape of 1001 bil 
3 実験方法
成形されたパイトを用いた切削を汎用旋盤により行った 被切削駒は SS4∞，直径=曲mm，長
さ =50mmを使用し，回転数 =250甲mとしたパイトのX方向の送り速度 ::::O.05mm/rev.Y方
向の切込量・0.1mmとし切削実験を行った
4 実殴結果
表面粗さ形状測定機(関東京精密製;SURFCOM 14000)およびポイントマイクロメータ(ミッ
トヨ製;CPM 15-25MJ)を用いて仕上げ面粗さと切削屑厚さを評価した視さは，触針で加工面をz
軸方向に走査して+点平均犯さ Rzおよび中心線平均粗さ Raの測定を行っt 図5に切削加工表面
の送り方向の粗さ曲線と切削屑および実験後の刃先の光学写真を示す 研削成形パイトによる切骨]
面のRz= 7.96μm， Ra= 2.04μm，切削屑の厚さ t= 0.046 mmであった。ワイヤ放電加工パイトに
よる切削面の十点平均粗さ Rz= 7.26μm，中心線平均粗さ Ra= 1.29μm切削屑の厚さ t=0.048 mm 
であった 切削肩の形障は，両者とも流れ型であった 工具先端部は，実験前後で欠損などはみら
れなかった
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5 結吉
本研修では，技能習得に時聞を要するハイス製パイトの研磨・成形技術を， NC工作機構により
実現することを目的とL.，成形したパイトの評価を行い以下の知見を得た
(1) グラインダにより研磨・成形したパイトの形状を測定した結果，前切刃・後逃げ角町=18.50，
横切刃・後逃げ角α]'" 4.3へ横切刃・横すくい角向=15.9へ横切刃・横逃げ角向=8.10 前切刃・
前逃げ角 αj=15.60，前切刃・前すくい角向=3.3。と測定された
(2) ワイヤ放電加工機によりパイトをテーパ加工した結果，誤差 f 以内で成形可能であることが
わかった.
(3) グラインダによるパイトとワイヤ放電加工機によるパイトの切削実験を行った結果，被切削物
の表面粗さは，ほぽ同じであることがわかった
(4) 切削屑の厚さは，両者ともほぼ同じであり，加工性能がほぼ同じであることがわかった。
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